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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Diisen-Anordnung fur SpritzgieBwerkzeuge 

@ Eine Dusen-Anordnung fur SpritzgieBwerkzeuge be- 
steht aus wenigstens zwei Dusen (10) mit jeweils einem 
an einem Werkzeug oder -verteiler montierbaren Dusen- 
korper (12), in dem wenigstens eln endseitig an oder in ei- 
ner Dusenspitze (26) mundender Stromungskanal (22) fur 
eine Materia Ischmeize ausgebildet ist. Um in zwei unab- 
hangigen Raumrichtungen extrem kieine Nestabstande 
realisieren zu konnen, bilden die Dusen (10) eine Dusen- 
reihe (R). Innerhalb dieser sind die Dusen (10) parallel 
dicht nebeneinander angeordnet, wobei die Dusenreihe 
(R) wenigstens eine im wesentlichen ebene Seitenflache 
(S) aufweist, die in flachiger Verbindung und/oder Anord- 
nung eine Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') fur die 
Materia Ischmeize tragt oderaufnimmt. In einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform bilden die Dusen (10) einen kamm- 
artigen Flachkorper (K), wobei zwei einander gegenuber- 
Negende Seitenflachen (S) der Dusenreihe (R) mit wenig- 
stens einer Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') ver- 
sehen sind. Jede Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') 
der parallel nebeneinander anordbaren Diisenreihen (R) 
ist uber einen gemeinsamen, aufcen liegenden Anschlufc 
(34) an einen Heiz- oder Kuhlkreis anschliefcbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Diisen-Anordnung fiir Spritz- 
gieBwerkzeuge gemaB dem Oberbegriff von Anspruch 1. 

HeiB- oder Kaltkanaldiisen sind allgemein bekannt. Sie 5 
werden in SpritzgieBwerkzeugen eingesetzt, um eine flieB- 
fahige Masse bei einer vorgebbaren Temperatur unter ho- 
hem Druck einem trennbaren Werkzeugblock (Formnest) 
zuzufiihren. Damit sich beispielsweise eine heiBe Kunst- 
stofFmasse innerhalb der Diise nicht vorzeidg abkiihlt, ist - 10 
wie aus DE-U 1-295 01 450 hervorgeht - eine elektrische 
Heizung vorgesehen, welche den Diisenkorper bzw. einen 
darin ausgebildeten Stromungskanal konzentrisch umgibt 
und den fliissigen Kunststoff auf der gewiinschten Tempera- 
tur halt. Werden hingegen beispielsweise Polymere verar- 15 
beitet, ist es erforderlich, den Diisenkorper zu kiihlen, damit 
die zu verarbeitende Masse beim Eintritt in das Formnest 
eine bestimmte Temperatur nicht ubersteigt. Zur Erfassung 
der Temperatur verwendet man gewohnlich einen Therm o- 
fiihler. ~ 20 

In zahlreichen Anwendungsbereichen ist es erforderlich, 
separate Kavitaten gleichzeitig oder kompliziertere Bauteile 
mehrfach anzuspritzen. Hierzu werden die Diisen in defi- 
nierten Abstanden parallel zueinander in einem Verteiler 
oder einer Verteilerplatte montiert. Problematisch bei diesen 25 
Diisen- Anordnungen ist allerdings, daB sich die einzelnen 
Diisen aufgrund ihrer konzentrischen Heiz- oder Kuhlvor- 
richtungen und der meist seitlich aus dem Diisengehause 
herausgefiihrten Anschliisse nicht beliebig dicht nebenein- 
ander anordnen lassen, was insbesondere bei kleinen Nest- 30 
abstanden oder eng benachbarten Anspritzpunkten zu Pro- 
blemen fuhrt. 

Um dem zu begegnen, hat man beispielsweise bei einer 
HeiBkanalduse in DE-U1-296 10 268 versucht, durch seitli- 
che Anordnung von Diisenkanal und Heizung, die Nestab- 35 
stande zu verringern. Hierdurch ist jedoch die Breite der 
Diise lediglich in nur einer Vorzugsrichtung unabhangig von 
der Breite der Heizung, die auch weiterhin einen relativ gro- 
Ben Raum einnimmt. Ein weiterer Nachteil besteht darin, 
daB die Warmeeinwirkung auf die Kunststoffmasse nur von 40 
einer Seite aus erfolgt, was zu unterschiedlichen Tempera- 
turverteilungen im Stromungskanal fiihren kann. Die An- 
passung und Steuerung der erforderlichen Leistung ist nur 
bedingt moglich, da die Leistungsdichte der meist als Heiz- 
patrone ausgebildeten Heizung nur begrenzt auf einen An- 45 
wendungsfall absdmmbar ist. 

Zahlreiche Steckverbindungen und aufwendige Kabel- 
fiihrungen erfordern bei entsprechendem Platzbedarf auch 
weiterhin einen nicht unerheblichen Montageaufwand, ins- 
besondere dann, wenn bei einer Mehrfach-Anordnung die 50 
innenliegenden Diisen entweder keinen ausreichenden Platz 
finden oder die Anschliisse fur deren Heiz- oder Kuhlvor- 
richtungen nach auBen gefuhrt werden miissen. Unter Um- 
standen kann man eine Heizung nicht oder nur unzureichend 
mit der erforderlichen Heizenergie bzw. Kuhlfliissigkeit ver- 55 
sorgen. Nachteilig ist ferner, daB jede Diise in einem separa- 
ten Montageschritt einzeln an dem Verteiler befestigt wer- 
den muB. Der Arbeits- und Zeitaufwand ist entsprechend 
hoch. 

Ziel der Erfindung ist es, diese und weitere Nachteile des 60 
Standes der Technik zu iiberwinden und eine Diisen-Anord- 
nung fiir SpritzgieBwerkzeuge zu schaffen, die beliebig 
viele Diisen in dicht gepackter Anordnung aufweist und die 
mit einfachen Mitteln kostengiinstig herstellbar sowie rasch 
zu montieren ist. Innerhalb der Diisen soli ferner eine 65 
gleichmaBige Warmeiibergangs- und Temperaturvertei- 
lungs-Charakteristik gewahrleistet sein. 

Hauptmerkrnale der Erfindung sind im kennzeichnenden 
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Teil von Anspruch 1 angegeben. Ausgestaltungen sind Ge- 
genstand der Anspriiche 2 bis 40. 

Bei einer Diisen-Anordnung fiir SpritzgieBwerkzeuge be- 
stehend aus wenigstens zwei Diisen mit jeweils einem an ei- 
nem Werkzeug oder -verteiler montierbaren Diisenkorper, in 
dem wenigstens ein endseitig an oder in einer Diisenspitze 
miindender Stromungskanal fur eine Materialschmelze aus- 
gebildet ist, und mit einer Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung 
fur die Materialschmelze, sieht die Erfindung vor, daB die 
Diisen eine Diisenreihe bilden und innerhalb dieser parallel 
dicht nebeneinander angeordnet sind, und daB die Diisen- 
reihe wenigstens eine im wesentlichen ebene Seitenflache 
aufweist, die in flachiger Verbindung und/oder Anordnung 
die Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung tragt oder aufhimmt. 

Aufgrund der geringen Diisenabstande innerhalb einer 
zusammenhangenden Diisenreihe konnen problemlos meh- 
rere Forrnnester oder mehrere AnguBpunkte gleichzeitig an- 
gespritzt werden, wobei man die Nestabstande bzw. die Ab- 
stande der AnguBpunkte mit bis zu 5 mm in jeder Richtung 
extrem klein wahlen kann. Eine kammartige Anordnung der 
HeiB- bzw. Kaltkanaldiisen innerhalb einer Diisenreihe ge- 
wahrleistet, daB die Diisenkorper zumindest abschnittsweise 
voneinander beabstandet sind und auf diese Weise unter- 
schiedlichen Warmedehnungen folgen konnen. Der bevor- 
zugt insgesamt einstiickige Diisen-Flachkorper laBt sich fer- 
ner in nur einem Arbeitsgang rasch und bequem an einem 
Verteiler monderen, was die Handhabung erheblich verein- 
facht. 

Dariiber hinaus gewahrleistet die flachige Verbindung 
zwischen der Heizvorrichtung und der Seitenflache einen 
stets opdmalen Warmeiibergang von den Heizleiterbahnen 
auf die einzelnen Diisenkorper, welche auBerst gleichmaBig 
und prazise erwarmt werden. Die gesamte Diisen-Anord- 
nung weist im Vergieich zu herkornmlichen Bauformen bei 
nahezu gleichen Leistungsmerkmalen auBerst kompakte 
Abmessungen auf. Gleiches gilt fur die in den Diisenkorper 
integrierte Kuhlvorrichtung, die gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform unmittelbar in den Diisenkorper eingelas- 
sen ist und biindig mit diesem abschlieBt. Der Warmeiiber- 
gang von dem heiBen Medium auf die Kuhlvorrichtung ist 
optimal. 

Da die Warme bei der HeiBkanalduse direkt auf den Sei- 
tenflachen erzeugt und abgenommen wird, kann die Lei- 
stungsdichte einer solchen Heizung deutlich erhbht werden; 
eine Uberhitzung der meist empfindlichen Heizelemente 
wird zuverlassig vermieden. Dariiber hinaus benotigt man 
keine aufwendigen Steuerungseinrichtungen, die durch ther- 
rnische Massen bedingte Reakdonsverzogerungen beriick- 
sichtigen miissen. Die in den Stromungskanalen befindhche 
Kunststoffmasse wird rasch und prazise erhitzt, was sich 
gunstig auf den gesamten Produkdonsablauf auswirkt. Eine 
besonders gleichmaBige Erwarmung bzw. Kuhlung erreicht 
man, wenn zwei einander gegeniiberliegende Seitenflachen 
mit wenigstens einer Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung verse- 
hen sind. 

Ein weiterer wesentiicher Vorteil der Erfindung besteht 
darin, daB die Diisen-Anordnung durch die Ausbildung der 
Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung unmittelbar am oder im 
Diisenkorper auBerst geringe Abmessungen aufweist. Dies 
gilt insbesondere dann, wenn die auf den ebenen und/oder 
zumindest abschnittsweise gekriimmt ausgebildeten Seiten- 
flachen des Dusenkdrpers aufgebrachte Heizvorrichtung als 
Flachschichtheizung ausgebildet ist. 

Die Temperaturerfassung erfolgt gemaB einer weiteren 
Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise in der gleichen 
Ebene wie die Warmeerzeugung, so daB kein zusatzlicher 
Platzbedarf entsteht. Heizung und Temperaturfuhler konnen 
zudem in gleicher Weise und in nur einem Arbeitsgang auf 
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dem Diisenkorper aufgebracht werden, was die Herstellung 
erheblich vereinfacht. 

Vielfaltige Abstandsraster zwischen den Dusen lassen 
sich realisieren, wenn man innerhalb eines Verteilers rneh- 
rere Diisenreihen im FlachenschluB nebeneinander anord- 5 
net. Die einzelnen Dusen der Flachkorper bilden nunmehr 
eine Batterie, die sowohl in Langs- als auch in Querrichtung 
auBerst kleine Diisenabstande aufweist. Da jede einzelne 
Diise mit einer flachigen Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung 
versehen ist, welche jeweils auf den Seitenflachen der 10 
Flachkorper bevorzugt untereinander verbunden und mit je- 
weils einem gemeinsamen AnschluB versehen sind, werden 
auch innenliegende Dusen einer Batterie problemlos mit der 
erforderlichen Heizenergie bzw. Kiihlleistung versorgt, was 
bei bisherigen Losungen nicht mogiich war. Die gesamte 15 
AnschluBsituation ist erheblich vereinfacht, was sich nicht 
nur giinstig auf den Montageaufwand auswirkt. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfln- 
dung ergeben sich aus dem Wortlaut der Anspriiche sowie 
aus der folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispieien 20 
anhand der Zeichnungen. Es zeigen: 
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Diisenreihe, 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 1, 
Fig. 3 die Diisenreihe von Fig. 1 mit 4 HeiBkanaldusen, 
Fig. 4 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 3, 25 
Fig. 5 eine andere Ausfuhrungsform einer Diisenreihe, 
Fig. 6 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 5, 
Fig. 7 eine weitere Bauform einer Diisenreihe, 
Fig. 8 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 7, 
Fig. 9 die Diisenreihe von Fig. 7 mit 3 HeiBkanaldusen, 30 
Fig. 10 eine Draufsicht auf die Diisenreihe von Fig. 9, 
Fig. 11 eine noch anderer Variante einer Diisenreihe, 
Fig. 12 eine Schnittansicht entlang der Lime A- A in Fig. 
11, 

Fig. 13 eine Schnittansicht entlang der Linie B-B in Fig. 35 
11, 

Fig. 14 die Diisenreihe von Fig. 1 1 mit 4 HeiBkanaldusen, 
Fig. 15 eine Schnittansicht endang der Linie C-C in Fig. 
14, 

Fig. 16 eine Schnittansicht entlang der Linie D-D in Fig. 40 
14, 

Fig. 17 eine Draufsicht auf eine HeiBkanaldiisen-Batterie, 

Fig. 18 eine Draufsicht auf eine andere Ausfuhrungsform 
einer HeiBkanaldiisen-Batterie, 

Fig. 19 eine noch andere Ausfuhrungsform eine HeiBka- 45 
naldiisen-Anordnung, 

Fig. 20 eine Draufsicht auf die HeiBkanaldiisen-Anord- 
nung von Fig. 1 9, 

Fig. 21 eine Schnittansicht einer in einem Werkzeug ein- 
gebauten HeiBkanaldusen- Anordnung und 50 

Fig. 22 eine Draufsicht auf die Anordnung von Fig. 21, 
teilweise im Schnitt. 

Die in Fig. 1 gezeigte Diisen- Anordnung besteht aus zwei 
HeiBkanaldusen 10, die innerhalb einer Reihe R parallel 
dicht nebeneinander angeordnet sind. Jede HeiBkanalduse 55 
10 hat einen im Querschnitt rechteckigen Dusenkorper 12, 
die beide im Bereich ihrer oberen Enden 13 uber einen Steg 
21 miteinander verbunden, vorzugsweise mit diesem ein- 
stiickig sind. Die Diisen-Anordnung bildet folglich insge- 
samt einen kammartigen Flachkorper K, dessen Gesamt- 60 
dicke D im wesentlichen von der Breite B der Dusenkorper 
12 bestimmt wird. Letztere tragen zur Festlegung an einem 
(nicht dargestellten) HeiBkanalwerkzeug oder -verteiler ge- 
geniiberliegend zwei Halteschultern in Form von Ansatzen 
16, 17. Deren Breite b entspricht der Breite B des Flachkor- 65 
pers K (siehe Fig. 2). 

Man erkennt, daB die HeiBkanaldusen 10 bzw. deren Du- 
senkorper 12 innerhalb des Flachkorpers K sehr dicht bei- 
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einander liegen, so daB relativ kleine Nestabstande von z. B. 
8 mm und darunter realisiert werden konnen, was vor allem 
bei der sogenannten Outsert-Technik von groBem Vorteil ist. 
Durch die Beschrankung der Verbindung zwischen den Dii- 
senkorpern 12 auf den oberen Bereich 13 konnen sich die 
Dusenkorper 12 zum Ausgleich unterschiedlicher Warme- 
leitungen vom kalten Werkzeug zum heiBen Verteiler nach 
Bedarf ausdehnen. Innere Spannungen innerhalb des Flach- 
korpers K werden wirksam vermieden. 

Innerhalb der sich in Axialrichtung erstreckenden Dusen- 
korper 12 ist mittig je ein Stromungskanal 22 fur eine Mate- 
rialschmelze eingebracht. Die bevorzugt als Bohrungen aus- 
gebildeten Kanale 22 miinden an ihren unteren Enden in je 
einer Diisenspitze 26, welche die Kanale 22 bis an eine 
(nicht dargestellte) Ebene eines (ebenfalls nicht sichtbaren) 
Formnests fortsetzen. Die Diisenspitzen 26 sind endseitig in 
die Diisenkorper 12 eingesetzt, vorzugsweise eingeschraubt. 
Sie konnen aber auch bei gleicher Funktionsweise mit den 
Dusenkorpern 12 einstiickig sein. 

Zur besseren Ankopplung und Abdichtung der Stro- 
mungskanale 22 gegeniiber dem HeiBkanalverteiler sind an 
den Dusenkorpern 12 endseitig ringformige Zentrieransatze 
23 ausgebildet, die ebenso wie die Ansatze 16, 17 einstiickig 
mit dem Diisenkorper 12 bzw. K sein konnen. 

Zwei gegeniiberliegende ebene Seitenflachen S des be- 
vorzugt aus Stahl gefertigten Diisenkorpers 12 dienen als 
Tragerflachen fur je eine Flachschichtheizung 28. Diese be- 
steht aus einer unmittelbar auf dem Metall aufgebrachten 
keramischen Dielektrikumsschicht 40 als Isolationsschicht 
und einer dariiber aufgebrachten Heizschicht 30, die - wie 
in Fig. 1 schernatisch angedeutet - zumindest eine auf je- 
dem Dusenkorper maanderfbrmig ausgebildete Heizleiter- 
bahn 32 aufweist. Uber der Heizvorrichtung 28 ist eine au- 
Bere Abdeckschicht 50 vorgesehen, welche die Heizleiter- 
bahn 32 und die darunter liegende Dielektrikumsschicht 40 
nach auBen hin abdeckt und elektrisch isoliert. 

Die beliebig gestaltbare Heizleiterbahn 32 wird uber den 
Steg 21 hinweg von einem Dusenkorper 12 zum anderen 
und zuriick gefuhrt. Sie kann dabei je nach erforderlicher 
Leistung in unterschiedlicher Dichte und Anordnung auf der 
Isolationsschicht 40 aufgebracht sein. Hierdurch laBt sich 
bei Bedarf eine definierte Temperaturverteilung innerhalb 
der Dusenkorper 12 erzielen. Bevorzugt sind die symme- 
trisch zu beiden Seiten des Flachkorpers K liegenden maan- 
derformigen Schleifen der Heizleiterbahnen 32 nahe dem 
Bereich der Diisenspitzen 26 konzentriert, um bis an das 
Formnest heran eine ausreichende Temperatur erzeugen und 
aufrechterhalten zu konnen. 

Um sowohl den Anstieg als auch den Verlauf der Tempe- 
ratur innerhalb des Flachkorpers K verfolgen bzw. kontrol- 
lieren zu konnen, ist auf zumindest einer der Seitenflachen S 
ein Temperatur-MeBfuhler60 aufgebracht. Dieser ist ebenso 
wie die Heizung 28 als flache Schicht 61 ausgebildet, die zu- 
sammen mit der Heizschicht 30 in einer gemeinsamen 
Ebene liegt. Innerhalb der MeBschicht 61 ist zumindest eine 
durchgehende bifllare Leiterbahn 62 ausgebildet, die im un- 
teren Bereich eines der Diisenkorpers 12 bis nahe an die Dii- 
senspitze 26 heranreicht und im oberen Bereich des Flach- 
korpers K auf einer Seitenflache 18 des beispielsweise rech- 
ten Ansatzes 17 in AnschluBkontakten 64 endet. 

Dort befinden sich beidseitig auch AnschluBkontakte 34 
fur die auf beiden Seiten S des Flachkorpers K verlaufenden 
Heizleiterbahnen 32. Man erkennt in Fig. 2, daB der Ansatz 
17 im Bereich der Kontaktflachen 34, 64 gegeniiber dem 
Flachkorper K endseitig verjiingt ausgebildet ist, so. daB ein 
auf den Ansatz 17 aufsteckbarer (nicht dargestellter) elektri- 
scher AnschluBstecker die Gesamtdicke B des Diisenkor- 
pers 12 und damit die Gesamtdicke des Flachkorpers K 
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nicht iibersteigt (siehe auch Fig. 17 und 18). Die gesamte 
Diisen- Anordnung bzw. Diisenreihe R ist folglich mit samt 
der AnschluBtechnik auBerst schmal ausgebildet. Altemativ 
kann man auch vorsehen, daB die Kontaktfiachen 34, 64 fiir 
die Heizleiterbahnen bzw. fiir den Temperaturfiihler 60 auf 5 
der Stimflache 18' des Ansatzes 17 liegen. 

Die Heizschicht 30, die Isolierschicht 40, die Abdeck- 
schicht 50, gegebenenfalls eine zusatzliche (nicht gezeigte) 
Kontaktschicht sowie die MeBschicht 61 werden nacheinan- 
der mittels Direktbeschichtung stoffschliissig auf dem 10 
Flachkorper K bzw. auf den Seitenflachen 14, 15 der einzel- 
nen Diisenkorper 12 aufgetragen und unter den jeweils ma- 
terialspezifisch vorgegebenen Einbrennbedingungen einge- 
brannt, so daB ein stoffschliissiger Schichtverbund entsteht, 
dessen Gesamtdicke zwischen 0,1 bis 1,0 mm, vorzugs- 15 
weise zwischen 0,2 und 0,6 mm, liegt. Jede Flachschichthei- 
zung 28 ist als integraler Bestandteil des Flachkorpers K in 
flachiger Verbindung auf den Seitenflachen S unlosbar auf- 
gebracht, so daB bei minimalen Abmessungen eine optirnale 
Leistungs- und Warmeverteilung erzielt wird. 20 

Mittels einer spezifischen Fehlanpassung des linearen 
thermischen Ausdehnungskoeffizienten der Dielektrikums- 
schicht 40 (TECd) an den linearen thermischen Ausdeh- 
nungskoeffizienten des Flachkorpers K (TECk) wird beim 
Einbrennen der Isolationsschicht 40 innerhalb dieser eine 25 
mechanische Druckvorspannung erzeugt. Durch diese span- 
nungstolerante Verbindung ist die Isolationsschicht 40 als 
Tragerschicht der Heizvorrichtung 28 in der Lage, der durch 
den SpritzgieBprozeB technologisch bedingten pulsierenden 
Innendruckbelastungen problemlos standzuhalten, ohne daB 30 
Risse oder sonstige Beschadigungen an der Heizung 28 auf- 
treten. Da die einzelnen Funktionsschichten 30, 40, 50, 61 
des Schichtverbunds aufgrund ihres materialspezifisch sehr 
ahnlichen Aufbaus zudem untereinander eine auBerordent- 
lich gute Haftfestigkeit aufweisen, halt die Heizung 28 ins- 35 
gesamt selbst extremen mechanischen und/oder thermi- 
schen Belastungen dauerhaft stand. 

Als Beschichtungsverfahren zum Auftragen der einzel- 
nen Funktionsschichten 30, 40, 50, 61 eignet sich die Fo- 
lien- und die Dickschicht-Siebdrucktechnik, d. h. man ver- 40 
wendet bevorzugt einbrennbare Folien oder Dickschichtpa- 
sten. Mit diesen erzielt man eine insgesamt okonomische 
Verfahrensfuhrung, wenn parallel zu dem EinbrennprozeB 
der Dielektrikumschicht 40 eine induktive Hartung des 
Flachkorpers K durchgefuhrt wird. Dabei ist es wichtig, daB 45 
die jeweiligen Einbrennbedingungen (Einbrenntemperatur, 
Haltezeit, Abkiihlrate) an die durch die verwendete Stahl- 
sorte vorgegebenen Hartungs- und Vergutungstemperaturen 
angepaBt sind. Insbesondere diirfen die Einbrenntemperatu- 
ren der nachfolgenden Schichten die Vergiitungstemperatu- 50 
ren des Metalls nicht iiberschreiten, um den bereits vorgebil- 
deten Gefiigezustand des Metalls zu erhalten. Diese Anpas- 
sung kann beispiels weise durch eine geeignete Variation der 
ProzeBparameter fiir den Einbrennvorgang erreicht werden. 
Moglich ist aber auch eine materialspezifische Anpassung 55 
der zu verwendenden Dickschicht-Pasten. 

Altemativ konnen die Schichten 30, 40, 50, 61 der Hei- 
zung 28 mittels Detonationsbeschichtung oder Plasmabe- 
schichtung auf den Tragerflachen S des bereits vergiiteten 
Flachkorpers K aufgebracht werden. 60 

Die Heizung 28 ist durch die Direktaufbringung zuverlas- 
sig gegen Feuchtigkeitsaufnahme geschiitzt. Bei herkomm- 
lichen Heizungen mit Rohrheizkorpern oder Wendelrohrpa- 
tronen ergeben sich durch die Feuchtigkeitsaufnahme des 
hygroskopischen Isoliermaterials neben Installationsproble- 65 
men auch Isolationsprobleme, da durch die eindringende 
Feuchtigkeit Kurzschlusse entstehen konnen. Um dies zu 
vermeiden werden zusatzliche Regler benotigt, die bei der 
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Inbetriebnahme der Heizung mit verminderter Heizleistung 
zunachst die Feuchtigkeit austreiben, Die erfindungsgemaBe 
Heizungsvorrichtung braucht dies nicht. Sie ist vielmehr 
vollig dicht und unverlierbar mit dem Stromungskanal ver- 
bunden ist, so daB der bisher erforderliche Montage- und 
Regelungs auf wand vollstandig entfallt. Dies wirkt sich giin- 
stig auf die Anschaffungs- und Montagekosten eines HeiB- 
kanalsystems aus. 

In der Ausfiihrungsform von Fig, 5 und 6 sind insgesamt 
vier HeiBkanaldusen 10 in einer Reihe R parallel dicht ne- 
beneinander angeordnet, wobei jeder Diisenkorper auf sei- 
nen gegeniiberliegenden Seitenflachen 14, 15 je einen Teil 
einer Flachschichtheizung 28 tragt. Man erkennt, daB die 
Heizleiterbahnen 32 auf je zwei benachbarten Diisenkorpern 
12 iiber die jeweils dazwischen liegenden Stege 21 hinweg 
miteinander verbunden und gemeinsamen AnschluBkontak- 
ten 34, 34' zugeordnet sind. Letztere liegen seitlich auf den 
endseitig verjiingt ausgebildeten Ansatzen 16, 17, welche 
jeweils an den auBen liegenden HeiBkanaldiisen 10 ausge- 
bildet sind. Auf diese Weise konnen die in Fig, 6 paarweise 
zusammengefaBten Heizvorrichtungen 28 separaten Heiz- 
kreisen zugeordnet werden, wobei die innen liegenden Hei- 
zungen 28 problemlos von auBen mit Strom versorgt wer- 
den. 

Eine weitere Alternative der Errlndung sieht vor, daB der 
Temperatur-MeBfiihler 60 nicht als Schicht, sondern als aus- 
tauschbares Einsteckelement ausgebildet ist. Dieses wird in 
einen Aufnahmekanal 66 eingelassen, der, wie Fig, 5 zeigt, 
im Bereich einer seitlichen Verbreiterung 20 eines der auBe- 
ren Diisenkorper 12 parallel zum Stromungskanal 22 ver- 
lauft. Damit die AnschluBkontakte 64 des Temperaturtuh- 
lers 60 seitlich gut erreichbar sind, ist in die Oberseite 19 des 
Ansatzes 17 eine Nut 67 eingebracht, die in der Stirnseite 
18' des Ansatzes 17 endet und ein (nicht gezeigtes) abgewin- 
keltes Ende mit AnschluBkontakten des Temperaturfiihlers 
60 aufhimmt. Um beide Heizkreise iiberwachen und regeln 
zu konnen sind in beiden auBeren Diisenkorpern 12 Tempe- 
ratur-MeBfiihler 60 eingelassen. 

Je nach Leistungsbedarf kann man die auf einer Seitenfla- 
che S des Flachkorpers K aufgebrachten Heizungen 28 auch 
zu einer einzigen Heizleiterbahn 32 verbinden, wobei diese 
mit Kontaktfiachen 34 auf nur noch einem Ansatz 17 be- 
ginnt bzw. endet. Die Leistungsversorgung erfolgt beispiels- 
weise iiber einen einzigen Heizkreis, der seitlich iiber den 
Ansatz 17 angeschlossen wird (vergleiche Fig. 3). Die auf 
den Seiten S einander gegeniiberliegenden Heizungen 28 
sorgen fiir eine gleichmaBige Temperaturverteilung inner- 
halb des Stromungskanals 22, wobei die Heizleistung im 
Vergleich zu einer einseidgen Losung insgesamt verringert 
werden kann. 

In der Ausfiihrung von Fig. 5 und 6 sind 4 HeiBkanaldii- 
sen 10 nebeneinander angeordnet. Es lassen sich jedoch be- 
liebige viele Diisen 10 nebeneinander in einer Reihe R an- 
ordnen, wobei es bei einer groBeren Anzahl von Diisen 10 - 
je nach Leistungsbedarf - zweckmaBig sein kann, die Hei- 
zungsanschliisse 34, 64 von beiden Seiten der Diisenreihe R 
her vorzusehen. 

Eine andere Ausfiihrungsform einer Dusen-Anordnung 
10 ist in Fig. 7 dargestellt. Die sich gegeniiberliegenden Sei- 
tenflachen S des Flachkorpers K sind jeweils mit einer Aa- 
chen Ausnehmung 36 versehen, deren Tiefe beispielsweise 
0,4 mm betragt. Jede Ausnehmung 36 ist mit einer Keramik- 
schicht 40 ausgekleidet, deren elektrische Isolationseigen- 
schaften sowohl fiir Niederspannungen als auch fur Netz- 
spannungen ausgelegt sein konnen. In die so ausgekleidete 
Tasche 36 wird eine Heizleiterbahn 32 aus einer diinnen Fo- 
lie F eingelegt, die im Bereich der Diisenspitzen 26 mehr- 
fach maanderformig verlauft. Die Folie F besteht aus einem 
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Widerstands material und ist im Bereich der maanderformi- 
gen Schleifen schrnaler ausgebildet als im ubrigen Bereich 
des Flachkorpers K. Auf diese Weise wird die Leistung im 
Bereich der Diisenspitzen 26 gezielt konzentriert. Zur Fest- 
legung der Heizleiterbahn 32 in der Ausnehmung 36 sind 5 
Keramikstifte 37 vorgesehen, die in korrespondierende Off- 
nungen 38 in der Folie F form- und/oder kraftschliissig ein- 
greifen. Wie Fig. 7 zeigt, erstrecken sich die Heizleiterbah- 
nen 32 mit ihren Enden bis in die Seitenflachen 18 der ein- 
ander gegeniiberliegenden Halteschultem bzw. Ansatze 16, 10 
17 hinein, wobei die ebenfalls bis dorthin reichende Aus- 
nehmung 38 zu den Stirnseiten 18' Ansatze 16, 17 hin offen 
ist. Dadurch sind die beidseitig aufgebrachten Heizleiter- 
bahnen 32 (nicht dargesteilten) AnschluBkontakten eines 
(ebenfalls nicht sichtbaren) Steckers zuganglich. 15 

Urn die insgesamt flachige Heizungsanordnung nach au- 
Ben hin zu isolieren, kann man die Heizleiterbahnen 32 mit 
einer Abdeckschicht 50 versehen oder mittels Deckplatten 
70 abschlieBen (siehe Fig. 8). Letztere sind bevorzugt aus 
Metall gefertigt und tragen zurnindest einseitig eine der je- 20 
weiligen Heizung 28 zugewandte Isolierschicht 72. Die Be- 
festigung der Platten 70 erfolgt zweckmaBig mittels (nicht 
gezeigter) verschraubter oder verschweiBter Bolzen. Durch 
diese wird zusatzliche eine Fiachenpressung erzielt, um ei- 
nen stets zuverlassigen Warmekontakt zwischen der Folie F 25 
und dem Diisenkorper K zu gewahrleisten. 

In der Ausfuhrungsform von Fig. 7 und 8 sind zwei HeiB- 
kanaldusen 10 in einer Reihe R parallel dicht nebeneinander 
angeordnet, wahrend in den Fig. 9 und 10 drei Diisen 10 
vorgesehen sind. Die Stege 21 zwischen den Dusenkorpern 30 
12 sind extrem schmal ausgebildet, so daB die Abstande 
zwischen den Diisenspitzen 26 bis auf unterhalb der Stege 
21 verbleibende schmale Schlitze 21' auf ein Minimum re- 
duziert sind. Auf diese Weise lassen sich extrem kleine 
Nestabstande realisieren. Auf jeder Seitenflache S des insge- 35 
samt einstiickigen Flachkorpers K ist innerhalb der Ausneh- 
mung 38 eine sich iiber die Stege 21 hinweg erstreckende 
durchgehende Heizleiterbahn 32 aus Widerstandsfolie F 
eingebracht. Die Folienbahn F bzw. 32 beginnt auf der Sei- 
tenflache 18 des einen Ansatzes 16 und endet auf der Seiten- 40 
flache 17 des anderen Ansatzes 17, wobei beide Absatze 16, 
17 endseitig verjiingt ausgebildet sind, um einen AnschluB- 
stecker aufnehmen zu konnen. Die beidseitig aufgebrachten 
Deckplatten 70 sind ebenfalls im Bereich unterhalb der 
Stege 21 geschlitzt bzw. kammfbrmig ausgebildet, damit 45 
sich der obere kompakte Bereich der Diisenreihe R starker 
ausdehnen kann als die unteren Teile der Diisenkorper 12, 
die im Bereich der Diisenspitzen 26 im kalten Werkzeug 
dichtend eingebaut sind. 

Eine noch andere Ausgestaltung der Erfindung zeigen die 50 
Fig. 11 bis 13. Die Beheizung des Flachkorpers K erfolgt 
iiber einen in eine Nut 29 eingelegten Rohrheizkorper 28, 
wobei der Heizkbrper in dem ersten Ansatz 16 beginnt, in- 
nerhalb der Diisenkorper 12 jeweils am linken Rand der Sei- 
tenflachen 14, 15 entlang bis in den Bereich der Dusenspitze 55 
26 gefiihrt ist, dort unter Ausbildung wenigstens zweier 
symmetrischer Schleifen zum rechten Rand des Diisenkor- 
pers 12 wechselt und entlang des rechten Randes der Seiten- 
flachen 14, 15 wieder nach oben gelangt und schlieBlich in 
dem zwei ten Ansatz 17 endet. In dem Bereich, in dem der 60 
Heizkorper die Seite wechselt ist der Stromungskanal 22 un- 
ter Ausbildung einer Stufe 22' verjiingt ausgebildet, damit 
der Diisenkorper 12 an dieser S telle dem im Stromungska- 
nal 22 herrschenden Druck standhalt. Eine andere wichtige 
Funktion der Stufe 22' besteht darin, fur die einschraubbare 65 
Dusenspitze 26 einen Anschlag zu bilden. Auf diese Weise 
ist gewahrleistet, daB die Gesamtlange der Diise 10 nach ei- 
nem Wechsel der Dusenspitze 26 stets gleich bleibt. Eine er- 
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neute Justierung des Werkzeugs ist nicht erforderlich. Die 
Heizung kann in die Nut 29 des Flachkorpers K unmitteibar 
form- und/oder kraftschliissig eingepreBt oder eingelotet 
sein. 

Man erkennt in Fig. 12 und 13, daB die auf beiden Seiten 
S ausgebildeten Rohrheizungen 28 biindig mit dem Flach- 
korper K abschlieBen und mittels einer formgleichen Ab- 
deckung 70 nach aufien hin abgedeckt sind. Fur den An- 
schluB der Heizungen 28 an einen oder mehrere Heizkreise 
sind Anschliisse 34 aus den Stirnflachen 18' der Ansatze 16, 
17 herausgefiihrt. 

Die Fig. 14 bis 16 zeigen eine Diisenreihe R, die von vier 
HeiBkanaldusen 10 gebildet wird. Die Diisenkorper 12 sind 
zu einen kammartigen Flachkorper K zusammengefaBt, der 
seitlich je eine Heizung 28 tragt. Deren Rohrheizkorper sind 
in je eine Nut 29 eingelegt, die iiber die Stege 21 hinweg 
beidseitig iiber alle vier Diisenkorper verlegt ist. Der elektri- 
sche AnschluB der Heizung 28 erfolgt iiber die an den auBe- 
ren HeiBkanaldusen ausgebildeten Ansatze 16, 17 in der 
oben bereits dargesteilten Art und Weise. 

Anstelle des Rohrheizkorpers 28 laBt sich in den Nuten 29 
problemlos je eine Kuhlschlange 42 einbringen, die zur 
Kiihlung der Diisenkorper 12 bzw. des Flachkorpers K von 
einem Kiihlmittel durchstromt werden. Eine derartig ausge- 
biidete Kuhlvorrichtung 28' halt eine in den Stromungskana- 
len 22 befindliche Masse auf einer konstant niedrigen Tern- 
peratur, so daB das System als Kaltkanalsystem Verwendung 
finden kann. Denkbar ist auch, die Kiihlschlangen 42 unmit- 
teibar in den Dusenkorpern 12 auszubilden, beispielsweise 
mittels Bohrungen. Oder man deckt die Nuten 29 dichtend 
mit Platten 70 ab, so daB das Kiihlmittel direkt innerhalb der 
Nuten 29 flieBen kann. 

Eine bedeutsame Weiterbiidung der Erfindung geht aus 
Fig. 17 hervor, wonach vier oder mehr Dusenreihen R im 
FlachenschiuB parallel dicht nebeneinander angeordnet 
sind. Aufgrund der auf den jeweiligen Seitenflachen S der 
Dusenreihen R flach ausgebildeten Heizungen 28, sind die 
Abstande der Diisenspitzen 26 quer zur Langsrichtung L der 
Reihen R relativ klein, so daB sich innerhalb einer solchen 
Diisenbatterie sowohl in X- als auch in Y-Richtung extrem 
kleine AnguBpunktabstande von nur noch wenigen Millime- 
tern realisieren lassen. Vielmehr konnen, wie auch Fig. 18 
zeigt, ganze Pakete von AnguBpunkten mit Kunststoftmate- 
rial versorgt werden. Da sich die zwischen den Dusenreihen 
R liegenden, unmitteibar benachbarten Heizflachen gegen- 
seitig beeinflussen, kann die Gesamtheizleistung weiter ver- 
ringert werden, was sich giinstig auf den Energieverbrauch 
auswirkt. 

Der Montageaufwand einer erfindungsgemaBen Diisen- 
batterie ist auBerst einfach und auf ein Minimum reduziert, 
Jede Diisenreihe R wird mit den auBenliegenden Ansatzen 
16, 17 rasch und bequem am Verteiler bzw. am Werkzeug 
festgelegt, d. h. die meist zeitaufwendige Befestigung zahl- 
reicher Einzeldiisen ist nicht mehr erforderlich. Je nach der 
gewiinschten Anzahl an Diisen 10 werden mehrere Reihen 
R einfach nebeneinander gelegt. AnschlieBend kann man die 
in Gruppen zusammengefaBten Heizungsvorrichtungen 28 
iiber die Ansatze 16, 17 an die jeweils zugeordneten Heiz- 
kreise anschlieBen, In Fig. 17 werden samtliche Flachenhei- 
zungen 28 von einer Seite aus angeschlossen, wahrend in 
Fig. 18 der AnschluB von zwei Seiten aus erfolgt, d. h. die 
Heizvorrichtungen 28 von je drei benachbarten Dusenkor- 
pern 12 innerhalb einer Diisenreihe R sind an einem Hei- 
zungsanschluB zusammengefaBt. Im Gegensatz zum her- 
kommlichen Stand der Technik werden hierbei die innen lie- 
genden Heizungen 28 der HeiBkanaldusen 10 automatisch 
von auBen mit Energie versorgt, ohne daB aufwendige Kabel 
oder AnschluBleitungen ab- bzw. zugefuhrt werden miissen. 
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Der Installations aufwand ist auf ein Minimum reduziert. 

Zwischen den einzelnen Dusenreihen R kann man je nach 
Ausfiihrungsform der Heizung 28 Abdeckplatten 70 vorse- 
hen, wobei fiir zwei benachbarte Heizungen 28 eine Deck- 
platte ausreicht, die dann zu beiden Seiten hin isoliert ist. 5 
Alternativ kann man zwischen zwei Dusenreihen R auch nur 
jeweils eine Heizung 28 auf den Seitenflachen S der Flach- 
korper K bzw. auf den Seitenflachen 14, 15 der Diisenkorper 
12 vorsehen. Die zu beiden Seiten einer Heizung 28 liegen- 
den Stromungskanale 22 werden dann zentral von dieser mit 10 
Warme versorgt. Um die Dusenreihen R mit den Abdeck- 
platten zu verbinden und um die Reihen R bzw. deren Heiz- 
vorrichtungen 28 gegeneinander zu verspannen, verwendet 
man (nicht gezeigte) Schraubbolzen, welche die Flachkor- 
per K an mehreren Stellen fluchtend durchsetzen oder man 15 
klammert die Dusenbatterie von auBen mit einer oder meh- 
reren (ebenfalls nicht dargestellten) Zwingen. 

Noch engere Abstande der Diisenspitzen 26 erzielt man, 
wenn die Dusenreihen R in Langsrichtung versetzt zueinan- 
der angeordnet werden, indem jede HeiBkanaldiise 10 seit- 20 
lich in eine im Bereich der Stege 21 ausgebildete (nicht ge- 
zeigte) Vertiefung einsitzt. 

Die in den Fig. 19 und 20 dargestellte Diisen-Anordnung 
ermoglicht in vorteilhafter Weise das horizontale Anspritzen 
mehrerer eng benachbarter Formennester. Zwei Diisenrei- 25 
hen R liegen horizontal in einer gemeinsamen Ebene E und 
sind im Bereich ihrer riickwartigen Enden 13 miteinander 
verbunden, vorzugsweise einstiickig. Die Diisenkorper 12 
und die in Langsrichtung L dazwischen ausgebildeten Stete 
21 bilden einen Verteilerblock V mit Verteiierkanalen 82, 30 
die unmittelbar mit den Stromungskanalen 22 in den Dusen- 
korpern 12 in Stromungsverbindung stehen. 

Auf dem Verteiler V ist eine separate HeiB- oder Kaltka- 
naldiise 80 als zentrale Materialzufuhrung angeordnet. 
Diese besitzt im Falle einer HeiBkanaldiise ein von einer 35 
(nicht sichtbaren) zylindrischen Heizung umschlossenes 
Materialrohr 84, das mit seinem freien Ende 85 seitlich 
dichtend in eine zentrische EinlaBoffnung 83 des Verteilers 
V eingesetzt ist. Auf diese Weise ist gewahrleistet, daB beim 
Aufheizen bzw. Abkiihlen des Systems ein axialer Deh- 40 
nungsausgleich moglich ist bei gleichzeitiger Abdichtung. 
Die EinlaBoffnung 83 ist in einem auf dem Verteiler V auf- 
gesetzten Buchsenansatz 87 ausgebildet, was sich giinstig 
auf den Dehnungsspielraum auswirkt. 

Fig. 21 und 22 zeigt die Einbausituation des HeiBkanal- 45 
dusenblocks von Fig. 19 bzw. 20 in einem Werkzeug W, das 
exakt symmetrisch zur Ebene E der Dusenreihen R in zwei 
Halften Wl_ und W2 unterteilt ist. Aufgrund der horizonta- 
len Reihenanordnung der Diisen 10 kann man das Werkzeug 
W auch vertikal teilen, namlich symmetrisch zu der zentral 50 
angeordneten Diise 80. 

Die Erflndung ist nicht auf eine der vorbeschriebenen 
Ausfuhrungsformen beschrankt, sondem in vielfaltiger 
Weise abwandelbar. So konnen die Seitenflachen 14, 15, S 
der Dusenkorper 12 bzw. der Flachkorper K abschnitts weise 55 
leicht gekriimmt ausgebildet sein, was insbesondere dann 
giinstig ist, wenn einander benachbarte Dusenreihen R in 
Langsrichtung versetzt zueinander angeordnet sind und die 
einzelnen Dusenkorper 12 in Vertiefungen in den Seitenfla- 
chen S einliegen. 60 

Man erkennt, daB eine Diisen-Anordnung fiir SpritzgieB- 
werkzeuge aus wenigstens zwei Dusen 10 mit jeweils einem 
an einem Werkzeug oder -verteiler montierbaren Diisenkor- 
per 12 besteht, in dem wenigstens ein endseitig an oder in ei- 
ner Diisenspitze 26 mundender Stromungskanal 22 fiir eine 65 
Materialschmelze ausgebildet ist. Um in zwei unabhangigen 
Raumrichtungen extrem kleine Nestabstande realisieren zu 
konnen, bilden die Diisen 10 eine Diisenreihe R. Innerhalb 
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dieser sind die Diisen 10 parallel dicht nebeneinander ange- 
ordnet, wobei die Diisenreihe R wenigstens eine im wesent- 
lichen ebene Seitenflache S aufweist, die in flachiger Ver- 
bindung und/oder Anordnung eine Heiz- und/oder Kiihlvor- 
richtung 28, 28* fur die Materialschmelze tragt oder auf- 
nimmt. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform bilden die 
Diisen 10 einen kammartigen Flachkorper K, wobei zwei 
einander gegeniiberliegende Seitenflachen S der Diisenreihe 
R mit wenigstens einer Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung 28, 
28' versehen sind. Jede Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung 28, 
28' der parallel nebeneinander anordbaren Dusenreihen R ist 
iiber einen gemeinsamen, auBen liegenden AnschluB 34 an 
einen Heiz- oder Kuhlkreis anschlieBbar. 

Samtliche aus den Anspriichen, der Beschreibung und der 
Zeichnung hervorgehenden Merkmale und Vorteile, ein- 
schlieBlich konstruktiver Einzelheiten, raumlicher Anord- 
nungen und Verfahrensschritten, konnen sowohl fiir sich als 
auch in den verschiedensten Kombinationen erfindungswe- 
sentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

b Breite (Ansatz) 

B Breite (Diisenkorper) 

D Gesamtdicke (Diisenreihe) 

E Ebene 

FFolie 

K Flachkorper 

L Langsrichtung 

R Diisenreihe 

S Seitenflache 

V Verteiler(block) 

W Werkzeug 

Wl Werkzeughalfte 

W2 Werkzeughalfte 

10 HeiB-/Kaltkanalduse 

12 Dusenkorper 

13 oberes Ende 

14, 15 Seitenflache (Dusenkorper) 
16, 17 Ansatz 

18 Seitenflache (Ansatz) 
18' Stirnflache (Ansatz) 

19 Oberseite (Ansatz) 

20 Verbreiterung 

21 Steg 
21' Schlitz 

22 Stromungskanal 
22' Stufe 

23 Zentrieransatz 
26 Diisenspitze 

28 Heizvorrichtung - 
28' Kiihlvorrichtung 

29 Nut 

30 Heizschicht 

32 Heizleiterbahnen 

34, 34' AnschluB/AnschluBkontakt 

36 Ausnehmung/Tasche 

37 Stift 

38 Offnung (Folie) 
40 Isolierschicht 
42 Kiihlschlangen 
50 Abdeckschicht 

60 Temperatur-MeBfiihler 

61 MeBschicht 

62 Leiterbahn 

64 AnschluBkontakt 

66 Aufnahmekanal 

67 Nut 
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70 Abdeckung 

72 Isolierschicht 

80 Materialzufuhrung/Duse 

82 Verteilerkanal 

83 EinlaBoffnung 5 

84 Materialrohr 

85 freies Ende 
87 Buchsenansatz 

Patentanspriiche 10 

1. Diisen-Anordnung fiir SpritzgieBwerkzeuge beste- 
hend aus wenigstens zwei Diisen (10) mit jeweils ei- 
nem an einem Werkzeug oder Verteiler montierbaren 
Diisenkorper (12), in dem wenigstens ein endseitig an 15 
oder in einer Diisenspitze (26) mundender Stromungs- 
kanal (22) fiir eine Materialschmelze ausgebildet ist, 
und mit einer Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') 
fiir die Materialschmelze, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Diisen (10) eine Diisenreihe (R) bilden und in- 20 
nerhalb dieser parallel dicht nebeneinander angeordnet 
sind, und daB die Diisenreihe (R) wenigstens eine im 
wesentlichen ebene Seitenflache (S) aufweist, die in 
flachiger Verbindung und/oder Anordnung die Heiz- 
und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') tragt oder auf- 25 
nimmt. 

2. Diisen-Anordnung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diisen (10) einen kammartigen 
Flachkorper (K) bilden, dessen Gesamtdicke (D) die 
Breite (B) der Diisenkorper (12) nicht ubersteigt. 30 

3. Diisen-Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei einander gegeniiberliegende 
Seitenflachen (S) der Diisenreihe (R) mit wenigstens 
einer Heiz- und/oder Kuhlvorrichtung (28, 28') verse- 
hen sind. 35 

4. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dusen (10) HeiB- 
kanaldiisen sind und daB jeder HeiBkanaldiise (10) eine 
Heizvorrichtung (28) mit Heizieiterbahnen (32) zuge- 
ordnet ist, wobei die Leistungsverteilung auf jeder Sei- 40 
tenflache (S) dem Leistungsbedarf angepaBt ist. 

5. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Diisen (10) Kaltka- 
naldiisen sind und daB jeder Kaltkanaldiise (10) eine 
Kuhlvorrichtung (28*) mit Kiihlschlangen (42) zuge- 45 
ordnet ist, welche ein Kiihl- oder Kaltemittel fuhrt, wo- 
bei die die Leistungsverteilung auf jeder Seitenflache 
(S) dem Leistungsbedarf angepaBt ist. 

6. Diisen-Anordnung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Heiz- oder Kuhlleistung nahe 50 
dem Bereich der Dusenspitzen (26) konzentriert ist. 

7. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 4 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizieiterbahnen 
(32) bzw. die Kiihlschlangen (42) zumindest ab- 
schnittsweise bifilar gefuhrt sind. 55 

8. Diisen-Anordnung Anspruch eine der Anspriiche 4 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrichtun- 
gen (28) bzw. die Kiihlvorrichtungen (28') benachbar- 
ter Dusen (10) miteinander verbunden und einem ge- 
meinsamen AnschluB (34) zugeordnet sind. 60 

9. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 4 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrichtungen 
(28) bzw. die Kiihlvorrichtungen (28') benachbarter 
Diisen (10) gruppenweise separaten Heiz- bzw. Kuhl- 
kreisen mit separaten Anschlussen (34, 34') zugeordnet 65 
sind. 

10. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Stromungska- 
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nale (22) innerhalb der Diisenkorper (12) an zumindest 
einer Stelle verengt ausgebildet sind. 

11. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens einer 
Heiz- und/oder Kiihlvorrichtung (28, 28') ein Tempera- 
tur-MeBfuhler (60) zugeordnet ist. 

12. Diisen-Anordnung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Temperatur-MeBfuhler (60) in 
flachiger Verbindung und/oder Anordnung auf wenig- 
stens einer Seitenflache (S) aufgebracht ist. 

13. Diisen-Anordnung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Temperatur-MeBfuhler. (60) in 
einen Aufnahmekanal (66) einsetzbar ist. 

14. Diisen-Anordnung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Aufnahmekanal (66) im Bereich 
einer Verbreiterung (20) eines Diisenkorpers (12) par- 
allel zum Stromungskanal (22) verlauft. 

15. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Diisenkorper 
(12) der in der Reihe (R) auBen liegenden Diisen (10) 
an ihren oberen Enden (13) seitlich je einen Ansatz (16, 
17) aufweisen, deren Breite (b) die Breite (B) des 
Flachkorpers (K) nicht ubersteigt. 

16. Diisen-Anordnung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf, an oder in einem der Ansatze 
(16, 17) Anschlusse (34, 64) fur die Heizvorrichtung 
(28), die Kuhlvorrichtung (28') und/oder den Tempera- 
tur-MeBfuhler (60) vorgesehen sind. 

17. Diisen-Anordnung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Anschlusse (34, 64) auf den Sei- 
tenflachen (18) der Ansatze (16, 17) ausgebildet sind. 

18. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 15 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest einer 
der Ansatze (16, 17) gegeniiber dem Diisenkorper (12) 
verjiingt ausgebildet ist. 

19. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrich- 
tung (28) eine Flachschichtheizung ist. 

20. Diisen-Anordnung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Flachschichtheizung (28) in we- 
nigstens zwei Schichten (30, 40) ausgebildet ist, wobei 
die Heizieiterbahnen (32) eine auf einer Isolierschicht 
(40) aufgebrachte Heizschicht (30) bilden. 

21. Diisen-Anordnung nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Isolierschicht (40) eine kerami- 
sche Dielektrikumsschicht ist, die unlosbar auf der Sei- 
tenflache (S) aufgebracht ist und nach wenigstens ei- 
nem EinbrennprozeB gegeniiber dieser unter Druckvor- 
spannung stent. 

22. Diisen-Anordnung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der lineare thermische Ausdeh- 
nungskoeffizient (TECd) der Dielektrikumsschicht 
(40) kleiner ist als der lineare thermische Ausdeh- 
nungskoeffizient (TEGk) des Materials der Seitenfla- 
che (S). 

23. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Heiz- 
schicht (30) wenigstens eine eiektrisch isolierende Ab- 
deckschicht (50) aufgebracht ist. 

24. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB der Temperatur- 
MeBfuhler (60) als Schicht ausgebildet ist, wobei die 
Heizschicht (30) und die MeBschicht (60) iibereinander 
oder in gleicher Ebene ausgebildet sind. 

25. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizschicht 
(30), die Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), 
die Kontaktschicht und die MeBschicht (60) einen 
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Schichtverbund bilden. 

26. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dafi die Gesamtdicke 
derFlachschichtheizung (28) zwischen 0,1 bis 1,0 mm, 
vorzugsweise zwischen 0,2 und 0,6 mm, liegt. 5 

27. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizschicht 
(30), die Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), 
die Kontaktschicht und/oder die MeBschicht (60) ein- 
gebrannte Folien oder eingebrannte Dickschichtpasten 10 
sind. 

28. Dusen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizschicht 
(30), die Isolierschicht (40), die Abdeckschicht (50), 
die Kontaktschicht und/oder die MeBschicht (60) mit- 15 
tels Detonationsbeschichtung oder Plasmabeschich- 
tung auf den Seitenflachen (14, 15) aufbringbar sind. 

29. Dusen-Anordnung nach einem der Anspriiche 20 
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizschicht 
(30) eine auf der Isolierschicht (40) aufgebrachte Me- 20 
tallfolie ist. 

30. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrich- 
tung (28) eine Draht- oder Rohrheizung ist. 

31. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 25 
bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB jede Heiz- und/ 
oder Kuhlvorrichtung (28, 28') in einer Nut (29) oder 
einer Ausnehmung (36) in der jeweiis zugeordneten 
Seitenflache (S) eingelassen ist. 

32. Diisen-Anordnung nach Anspruch 31, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB jede Heiz- und/oder Kuhlvorrich- 
tung (28, 28") biindig mit dem Flachkorper (K) ab- 
schlieBt. 

33. Diisen-Anordnung nach Anspruch 31 oder 32, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede Heiz- und/oder Kuhl- 35 
vorrichtung (28, 28 1 ) mit einer Abdeckung (70) verse- 
hen ist. 

34. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens zwei 
Diisenreihen (R) in einem Werkzeug oder Verteiler par- 40 
allel dicht nebeneinander angeordnet sind. 

35. Diisen-Anordnung nach Anspruch 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) im Flachen- 
schluB nebeneinander angeordnet sind. 

36. Diisen-Anordnung nach Anspruch 34 oder 35, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) ver- 
setzt angeordnet sind. 

37. Diisen-Anordnung nach einem der Anspriiche 1 
bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Diisenreihen 
(R) in einer gemeinsamen Ebene (E) liegen. 50 

38. Diisen-Anordnung nach Anspruch 37, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Diisenreihen (R) an ihren riick- 
wartigen Enden miteinander verbunden, beispielsweise 
einstiickig sind. 

39. Diisen-Anordnung nach Anspruch 37 oder 38, da- 55 
durch gekennzeichnet, dafi die Diisenreihen (R) eine 
gemeinsame zentrale Materialzufuhrung (80) mit Ver- 
teilerkanalen (82) aufweisen. 

40. Diisen-Anordnung nach Anspruch 39, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verteilerkanale (82) balanciert 60 
sind. 
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